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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Verfahren zum Herstellen von mit einer strukturierten Dekorschicht versehenen Formteilen aus Faservliesen 

Verfahren zum Herstellen von mit einer strukturierten 
Dekorschicht versehenen Formteilen aus Kunstharz-haitigen 
Faservliesen, bei denen das mit dem Kunstharz behandelte 
Faservlies unter Anwendung von Druck und Warme etnem 
FormpreBvorgang unterworfen wird, wobei die Dekorfolie zur 
Vereinfachung und zur Erzielung einer preiswerteren Herstel- 
lungsweise gemeinsam mit dem kunstharzbehandelten 
Faservlies glatt und unstrukturiert in etne Formpresse einge- 
legt und anschiieflend gemeinsam verpre&t werden, wobei die 
Dekorfolie entsprechend der Formflache des PreGwerkzeu- 
ges strukturiert und gleichzeitig mit dem aushartenden 
Faservlies fest verbunden wird. (32 20 768) 

FIG.l 
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1 . Verf ahren zum Herstellen von mit einer strukturierten 
Dekorschicht versehenen Formteilen aus Kunstharz -haltigen 
Faservliesen , bei denen das mit dem Kunstharz behandelte 
Faservlies unter Anwendung von Druck und Warme einem 
Formprefivorgang unterworfen wird, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Kunstharz-behandelte Faservlies und die noch glatte 
unstrukturierte Dekorfolie gemeinsam in die Formpresse 
eingelegt und anschlieBend gemeinsam verpreBt werden, 
wobei die Dekorfolie entsprechend der Formflache der 
Presse strukturiert und gleichzeitig mit dem aushartenden 
Faservlies ohne Verwendung eines besonderen Klebemittels 
fest verbunden wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1/ dadurch gekennzeichnet, 
daB das Faservlies impragnierende Kunstharz ausgewahlt 
wird aus der Gruppe bestehend aus Polyesterharzen, Poly- 
vinyl, Melamin Oder Harnstof fharzen. 

3. Verf ahren nach einem der vorangehenden Ansprviche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faservliesbahnen aus 
Kokos-, Jute-, Baumwoll- oder Lignozellulose-Wirrf asern 
sind. 

4. Verf ahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
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dadurch gekennzeichnet , daB die Dekorfolie aus einem 
der Materialien der Gruppe bestehend aus Polyvinylchlo- 
rid, Polyurethan Oder Polyethylen hergestellt ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dekorfolie ein Teppichvlies 
ist. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dekorfolie eine gas- 
durchlassige Dunnfolie ist. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dekorfolie perforiert 
ist . 
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Verfahren zum Herstellen von mit einer strukturierten 
Dekorschicht versehenen Formteilen aus Faservliesen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
mit einer strukturierten Dekorschicht versehenen Form- 
teilen aus Kunstharz enthaltenden Faservliesen, bei 
denen das mit dem Kunstharz behandelte Faservlies 
unter Anwendung von Druck und Warme einem Formprefivor- 
gang unterworfen wird und gleichzeitig mit dem Formprefl- 
vorgang in die im Ausgangszustand glatte Dunnfolie die 
Dekorstruktur eingeprSgt wird. 

Formteile aus Faservliesen, wie sie in der DE-PS 28 30 
320 beschrieben sind, mit einer Dekoroberf lache, 
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finden vielfache Anwendung, beispielsweise fiir die Her- 
stellung von Mobeln, Innenverkleidungen von Land- und 
Wasserf ahrzeugen, Wandelementen usf . Die Formteile be- 
sitzen den Vorteil, daB sie jeder beliebigen Form an- 
gepaBt werden konnen und gleichzeitig das erwiinschte 
Dekor der zu erzielenden Form exakt angepaBt ist. So 
ist es zum Beispiel mSglich, Leder-Pragungen fur Scha- 
lensitze beispielsweise in offentlichen Verkehrsmitteln 
herzustellen oder Abdeckungen. 

Diese Formteile aus Faservliesen besitzen weiterhin den 
groBen Vorteil gleichzeitig geringen Gewichts und 
leichter Herstellbarkeit , wie dies insbesondere bei 
Innenauskleidungen von Fahrzeugen erwiinscht ist, wobei 
jedoch gleichzeitig eine relativ hohe mechanische Be- 
lastbarkeit erzielt werden kann. 

Ein Verfahren zur Herstellung derartiger Formteile ist 
beispielsweise aus der DE-PS 28 30 3 20 bekannt geworden, 
bei der mit Kunststoff getrankte Faservliese unter er- 
hohten Temperaturen und unter Anwendung von geringem 
Druck verpreBt werden, wobei die Formkorper aus nur 
zwei ubereinander gelegten Faservliesbahnen bestehen, 
die einseitig mit flussigem Kunststoff beschichtet und 
mit den beschichteten Seiten einander zugekehrt, in 
eine herkommliche Presse eingelegt werden. Dabei wird 
als Harz, welches die Faservliese trankt, bevorzugt 
Polyesterharz verwandt, welches mit einem geringen PreB- 
druck, der unter 10 kg/cm 2 liegt, formgepreBt wird. 

Dieses Verfahren war insbesondere deshalb vorteilhaft, 
weil die neuartige Verwendung von Polyesterharzen 
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gegeniiber den bis dahin bekannten Phenolharzen den 
Vorteil niedrigeren anzuwendenden Drucks und niedrigerer 
Tempera turen brachte, so daB es moglich war, anstatt 
der bisher notwendigen sehr teuren Formwerkzeuge aus 
Spezialstahl billige AluminiumpreBwerkzeuge einzu- 
setzen. * 

Ein weiteres Verf ahren zur Herstellung von Formteilen 
mit f ormgepreBter Kokos- oder Jutef aservliesmatte 1st 
aus der P 31 23 962 bekannt, bei dem mit Wellpappe 
verstarkte Faservl ie sma tten eingesetzt werden , wobei 
diese Faservliesmatten mit Polyesterharz getrankt sind 
und sodann, wie aus der P 28 30 320 bekannt , verarbei- 
tet werden konnen. 

Weiterhin ist aus der P 31 50 906 ein weiteres Formteil 
bekannt. geworden, bei dem zur Erzielung eines leichteren 
Raumgewichts Treibmittel-geschaumtes Kunstharz eingesetzt 
wird, urn die Vliesmatten zu tranken oder zu beschichten. 

Diese mit "geschaumtem" Polyester-Kunstharz hergestellten 
Formteile zeichnen sich insbesondere durch bei hoher me- 
chanischer Beanspruchbarkeit giinstiges Gewicht aus . 

Gegeniiber diesem vorbekannten Stand der Technik ist es 
im allgemeinen zweckmaBig, derartig gepreflte Formteile 
mit einer Dekorschicht zu erhalten, die diesen ein fur 
ihren Einsatzzweck, beispielsweise als Innenverkleidung , 
angenehmes fiuBeres verleiht. Bisher wurden derartige 
Dekorschichten mit Spezialklebstof f auf den Faservlies- 
matten-Formteilen nach dem Ausharten aufgebracht f da 
die Dekorfolie gegeniiber der Anwendung von PreBwerkzeu- 
gen auBerordentlich empfindlich ist. 



^ W: # BOEHM£RT"& "BOEHMERTj^^ 3 22 0768 

6 

- A - 



Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, ein 
verbessertes Verfahren zum Herstellen von Formteilen 
mit Dekorschicht zu lief era , welches die Nachteile 
des Standes der Technik, insbesondere das zeitauf- 
wendige gesonderte Auf kleben und Aufbringen von 
Klebstoff vermeidet und zu einer kostengiinstigeren 
Herstellung fiihrt, wobei moglichst noch verbesserte 
Produkte, bei denen ein besseres Aufbringen der 
Dekorfolie auf dem Untergrund, wie bisher mSglich 
war, erzielt wird. Eine wesentliche Verbilligung 
entsteht dadurch, daB einfache Diinnfolien verwendet 
werden, die ihre Dekorstruktur erst im FormpreBvor- 
gang des Werkstuckes erhalten, und da8 ein besonderer 
Klebstoff fiir das Verbinden mit der Folie entfallt. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaB durch ein Verfahren 
gelost f das dadurch gekennzeichnet ist, daB das Kunst- 
harz-behandelte Faservlies und die noch glatte, un- 
strukturierte Dekorfolie gemeinsam in die Formpresse 
eingelegt und daraufhin zusammen verpreBt werden, 
wobei die Dekorfolie entsprechend der Formflache der 
Presse strukturiert und gleichzeitig mit dem aushar- 
tenden Faservlies fest verbunden wird. 

Dadurch, daB das Auf kleben der Dekorfolie und das 
Aufbringen der Strukturierung auf dieselbe in dem 
gleichen Schritt erfolgt, ist es moglich, die Dekor- 
folie mit in das Formwerkzeug zu schieben, welches 
sonst ein vielleicht vorher bereits auf gebrachtes 
Dekor zerstoren wiirde. Ferner wird dadurch das 
zeitaufwendige und haufig nur unprazise erfolgende 
Aufkleben der Dekorschicht nach dem Ausformen des 



: ©fioiHME'ari'tiopftMERT ♦ 3220768 

- /5 - 



Formstuckes vermieden, wodurch unter anderem auch 
kompliziertere Formen, als bisher moglich, mit Dekor 
versehen werden konnen. 

Dabei ist es selbstverstandlich moglich, auBer der 
Faservliesmatte noch weitere Schichten, wie es aus 
dem Stand der Technik bekannt 1st, vorzusehen, bei- 
spielsweise aus Wellpappe, Aluminiumf olie, Kunststof f- 
folie usf . 

Es ist lediglich notwendig, da8 die Dekorschicht 
direkt auf der mit Warme hartbarem Kunststof f getrank- 
ten Oder beschichteten Faservliesmatte aufliegt, so 
daB der erf indungsgemaBe Verbund erzielt werden kann, 
ohne daB zusatzlicher Klebstoff eingesetzt werden 
muB . 

Eine andere Ausf xihrungsf orm der Erf indung sieht jedoch 
vor, daB ein warmeaktivierbarer Kunststof f auf der 
Faservliesmatte angebracht ist, so daB durch Anwendung 
von Warme und Druck ein Verbund zwischen Faservlies 
und Dekorschicht erf olgt/ wobei das Auf schaumen bzw, 
Ausharten der Fasermatte getrennt vom Ankleben erfolgt. 

Falls eine unterschiedliche Dicke des Formteiles er- 
wiinscht wird, beispielsweise Vertiefungen oder Er- 
hohungen eingepreBt werden sollen, wird ein partiell 
unterschiedlich hoher Druck auf das Formteil aufge- 
bracht. Das Formteil wird dadurch entsprechend ge- 
formt und durch das erhartete, vernetzte Haxz in 
dieser Form gehalten. 
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Die Wirtschaf tlichkeit des erf indungsgemaBen Verfahrens 
druckt sich auBer in der Verwendung einfacher Diinnfolien 
und dem Wegfall des Klebers fur die Folie, besonders in 
der groBen Einsparung von Arbeitsaufwand aus. 

Beim herkommlichen Verfahren der Herstellung von mit 
Deckfolien kaschierter Formteile entstehen folgende vier 
Arbeitsschritte : 

1 . Formpressen der harzgetrankten Fasermatte 

2. Auftragen des Klebstoffes fur die Verbin- 
dung mit der bekorfolie 

3. Abdunsten des groBten Teiles des Losungs- 
mittels im Klebstoff 

4. Aufpressen der Dekorfolie auf das Form- 
teil 

Bei dem Verfahren im Sinne der Erfindung ist nur ein 
einziger Arbeitsvorgang erf orderlich : 

Formpressen der harzgetrankten Matte und gleich- 
zeitiges Aufkleben der einfachen Folie, der im 
Formprefivorgang die Struktur des Dekors einge- 
pragt wird. 

Bedeutend ist auch die Verringerung des Investitionsauf - 
wandes, da eine aufwendige besondere Kaschiereinrichtung 
sowie die Abdunstvorrichtung entf alien. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus den Unteranspriichen . 

Nachstehend sind Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung an- 
hand der Zeichnungen im einzelnen erlautert. Dabei zeigt: 
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Fig. 
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eine Darstellung eines fur die Anwendung 
des erf indungsgemaBen Verfahrens vorbe- 
reiteten Schichtaufbaus mit einer Faser- 
vliesmatte und einer Dekorschicht; und 



Fig. 



2 



ein Verf ahrensproduk t - aus den iiberein— 
andergelegten Folien der Fig. 1 herge- 
stellt. 



Wie in Fig. 1 gezeigt, wird bei einer iiblichen Aus- 
fiihrungdes erf indungsgemaBen Verfahrens beispielsweise 
eine Faservliesmatte 12 durch eine Dekorschicht 10, 
welche bisher vollig glatt und nicht strukturiert ist, 
iiberlagert. Selbstverstandlich kann eine weitere De- 
korschicht 10 auch unterhalb des Faservlieses vorge- 
sehen sein. 

Die Faservliesmatte ist mit einem durch Druck und 
Warme hartbaren Kunststoff beschichtet Oder getrankt. 

Diese sandwich-artige Struktur wird sodann in ein an 
sich bekanntes Formwerkzeug geschoben, welches bei der 
Verwendung von Polyester als Kunstharz mit einer Tem- 
peratur von 130° bis 150°C unter Verwendung eines 
Formwerkzeuges, welches gleichzeitig mit dem Form- 
preBvorgang ein genarbtes Muster aufbringt, mit einem 
Druck von unterhalb 10 kg/cm 2 den Verbund preBt. 

Durch die Hitzeeinwirkung wird die Dekorfolie, welche 
beispielsweise aus PVC besteht, erweicht, wobei auch 
das die Faservliesmatte trankende Harz noch als Weich- 
macher f lir die Dekorschicht wirken kann , so daB die 
Dekorschicht die Form der Formf lache des Werkzeugs 
annimmt, und gleichzeitig mit dem Faservliesmaterial 
verbunden wird . 
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Dabei kommen als Dekorschicht insbesondere Polyvinyl- 
chlorid-Folien in Frage, es kann jedoch auch Polyurethan 
oder Polyethylen eingesetzt werden. Die Dicke der Dekor- 
folie betragt ublicherweise zwischen 0,12 und 0,35 mm. 
Vorzugsweise ist diese Dekofolie gasdurchlassig, was 
dadurch erreicht wird, daB sie entweder sehr dunn ist 
{etwa 0,12 mm) oder aber, bei dickeren Schichten, Perfo- 
rationen aufweist (beispielsweise 50 Locher pro cm 2 ) , 
so daB ein Luf tdurchlaB von 20 bis 50 Liter/cm 2 /min 
erreicht wird. 

Dieses ist insbesondere daftir wichtig, daB Gase, die beim 
Pressen auftreten, aus dem Formteil entweichen konnen . • 

Als das Faservliesmaterial trankendes oder beschichten- 
des Kunstharz wird bevorzugt ein solches ausgewahlt, wel- 
ches als Weichmacher fiir die auf zubringende Dekorschicht o 
wirkt, so daB diese einen besonders festen Verbund mit 
der darunter liegenden Schicht dadurch erhalt, daB die 
Dekorschicht wahrend des PreBvorganges angelost wird 
und somit noch besser haftet. 

Insbesondere sind als derartige Kunstharze Polyester- 
harze vorgesehen, welche zu harten, relativ sproden 
Formteilen mit geringer Elastizitat ftihren; Melaminharze , 
Polyvinylharze und Harnstof f harze . Es ist weniger bevor- 
zugt, Phenolharze einzusetzen, da diese erhohten Druck, 
namlich zwischen 30 bis 50 kg/cm 2 bei hohen Temperatu- 
ren zum Pressen erfordern, was lediglich durch Spezial- 
werkzeuge erreicht werden kann. Zudem ist Phenol ausge- 
sprochen giftig und daher schwierig zu verarbeiten. 
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Nichtsdestoweniger kann es dennoch fur bestimmte Anwen- 
dungsgebiete erwiinscht sein, derartig hochtemperatur- 
feste Materialien einzusetzen. 

Eine weitere Moglichkeit bei der Verwendung der Kunst- 
harze besteht darin, diese mit einem Treibmittel zu 
versetzen, welches bei Hitze/Druck-Anwendung Gas ent- 
wickelt - wie dies beispielsweise bei Hydraziden, Car- 
bonaten und Aciden der Fall ist. Auf diese Art und 
Weise konnen aufgeschaumte, besonders leichte Formteile 
hergestellt werden. 

Als Faservliesmatten werden ublicherweise Kokos-, 
Jute-/ Baumwoll- Oder Lignozellulose-Wirrf aser-Vlies- 
matten eingesetz t . 

Diese Faservliesmatten konnen zur besseren Handhabung 
Oder aber auch zum spateren Schutz mit Papier, Kunst- 
stoff oder Metallfolien beschichtet sein, wobei diese 
Beschichtung auch gekreppt, gefaltet oder geschlitzt 
sein kann, urn mechanischen Verformungen ohne ReiSen zu 
widerstehen. 

Genauso gut kann es vorgesehen sein, die Faservlies- 
matte mit Wellpappe zu beschichten oder beispielsweise 
Wellpappe zwischen Faservliesschichten einzubetten, 
da dadurch ein relativ dickes Formteil mit leichtem 
spezifischen Gewicht erzielt werden kann. 

Wie sich aus Fig. 2 ergibt, ist es derart moglich, 
Oberf lachenstrukturen in die Formteile einzupragen; 
so ist beispielsweise in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 
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16 die nunmehr genarbte und fest mit dem Untergrund 
verbundene Dekorfolie gezeigt, wobei ersichtlich ist, 
da8 sich das Dekor auch innerhalb der ausgeformten 
Aussparung erstreckt; wahrend mit Bezugszeichen 14 die 
nun fertig ausgehartete/ kunststoffverstarkte Jute- 
f aservliesmatte bezeichnet ist. 

Die in der vorstehenden Beschreibung , den Zeichnungen 
und in den Anspriichen offenbarten Merkmale der Erfin- 
dung kSnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kom- 
bination fur die Verwirklichung der Erfindung in ihren 
verschiedenen Ausf iihrungsf ormen wesentlich sein. 




FIG.1 ' 
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FIG.2 



